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誌名くシグマ〉の由来

くシグマ〉はギリシャ語のアルファベット第18番目に

あたるz(sigma)から取ったものですが､Zは微積

分では総体の和を表わす記号ともなっております。

そこで、 1） 「ねじ」は物を締めつけて完成品に仕上

げる重要な部品ですから、総体の和を支えるものと

いえます。そして2）私たちは、総体(トータル)で

ものをみ、伝票では買えないものをサービスして、

総体のコスト（トータルコスト)を下げることに協力

します。このためには、3） 「ねじ」を供給する私た

ちと、それを使用される皆さんとの間に、密接な和

を必要とします。こうした私たちの3つの願いをこ

めて名づけられたのがくシグマ〉です。
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： パソコンによる

イワタポルトの基本的な方針は，如何にして

需要家各位のトータルコスト削減に寄与できる

かという点にございます。あらゆる計画や実行

もこの基本方針から発しますし， また，すべて

がこの方針に帰着するものと考えております。

これを具体化するために昭和40年にスピックス

(SPICS)なる名称で，部品の発注から納入に

至る独自の管理体制を作りあげ実行に移してま

いりました。

スピックス(SPICS)につきましては， これ

までに当社の資料や「シグマ」でも御説明して

まいりましたが， ここで再度簡単にお話させて

頂きますと， イワタボルトではねじ部品を単に

ハードウエアとして販売するだけでなくソフト

ウエアつきで販売する方針を立てております。

具体的に申し上げますと，需要家各位のネジの

発注から購入，在庫さらには実際に締結され

るまでの過程の合理化や省力化に協力し， その

トータルコストの削減にいささかなりとも寄与

したいという考え方です。いわば管理面でのト

ータルコストの削減に協力したいという構想が

スピックス・システムでございます。
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イワタボルトでは,昨年12月からパーソナル・

コンピューターによる本社と全国各営業所間，

各営業所相互間のオンラインシステムを完成し

ました。これはイワタポルトが長年進めてきた

電算機システムを中心とする事務の合理化・機

械化の一環をなすものですが，今後はこのシス

テムを更に充実させ、行く行くは協力工場各社

の御協力による購買ネットワークの実現も期待

されます。

そこでイワタボルトのパーソナル・コンピュ

ータによるオンラインシステムは， どのような

構想と内容によるものか，今後それがどのよう

に展開されていくかについて御説明致します。

これは去る1月21日，東京・五反田の本社で開

かれた新年賀詞交歓会に先立つ経済講演会終了

後，電算機室後藤久美子が報告したものです。

I.はじめに

当社は昭和43年5月にFACOM2310/10を導

入して以来10数年を経ておりますが，今回は昨

年12月に導入致しましたパーソナル・コンピュ

ータによる全国オンラインシステムを中心に当

社電算システムについてお話ししたいと存じま

す。このような説明を申し上げるのは，すでに

御承知のように当社スピックス構想の一環とし

て，需要家の皆様の御要望におこたえするため

ユーザーの皆様，協力工場の皆様， イワタボル

ト自体のより一層の向上をはかること念願する

からであります。

く

’



イワタボルトOA 三二二三 一 二二

☆パ､ノコンによるオンライン・システム

について報杵する電算機室後藤久美子灘蕊難難;灘撚灘溌職 内 容

昭和34年4月 カナタイプライタ・ワンライン

ティング方式の導入。

40年4月 NCR会計機導入，伝票会計に

移行。

40年10月各事業所にテレックスが設置さ

れる。

43年5II FACOM230/10稼動開始（紙
テープベース)電算室スタート。

45年211 FACOM230/25稼動開始（デ
ィスグパック）。 ・

45年1211 SPICS基本システム完成。
50年2月 FACOM230/28稼動開始。

52年11月 ACOSシステム200稼動開始
（コスト ・ダウン)。

55年11I I ACOSシステム250稼動開始

同 電算室と本社資材課間でインク
ワイリーシステム稼動。

54年411 0CRシステム導入□
56年11月 N6300-50Nによる電算室←→

埼玉工場間でオンラインシステ

ム稼動。 （ポイント ・ツー・ポ

イント）

57年11月 パ､ノコン (N5200-05)による
全国オンラインシステム稼動。

瀞謹醗驍溺騨錬羅蕊縄鑛瀧

’雷識呼諭艤鞭"…蕊蕊学慰字?宮字鰯

）

計画を5本の柱として情報の質的向k,管理水

準の向'二をはかり，事務部門における督促，遅

延，集中購買， 在庫業務の省力化を行うことに

よって，販売・購買部門の体質強化をはかり，

社外的には部品展開サービスにより各ユーザー

さんの省力化に協力すると'百1時にトータルコス

トの低減をはかる こうした点が狙いとな

っております。

Ⅱ、 スピックス (SPICS) システム

ではスピツクスとは何か， ということです。

スピックス(SPICS)とは次の3つの意味合い

をもち， それぞれの頭文字をとった略称です。

SavingPersonal.power lnformationCont-

rol Svstem(省力化のための情報管理システム）

Sales, ProductionandlnventoryControl

System (販売・生産・在庫管理システム）

SalesPromOtive lnformationControl Sy-

stem(販売促進のための情報管理システム）

具体的に申し上げますと， スピックスは部品

展開．需要予測，在庫管理，納期管理及び生産

合理化の推移について，次に紹介させて頂きま

す。表を御覧下さい◎

当社の事務合理化は，昭和34年にカナタイプ

ライターを導入したことに始まります。昭和40

年4月にはNCR会計機を，同年10月には各事

業所にテレックスを導入し情報伝達の迅速化を

はかりました。

一方イワタボ､ルトの電子計算機室は，昭和43

Ⅲ、 イワタボルトにおける

事務合理化・機械化の推移 ｝

スピックスによるシステム販売に欠くことの

できないものがコンピュータであることは，先

にのべた通りでございます。そこで当社の事務

2



イワタボルトOA

1 ． コック倉庫方式を生かすスピックス

部品構成表を基にしてコンピュータにより所

要量計算を行い，受注カードの発行及び受注管

理を行う方式でございます。

2． ジャスト・タイミングに納入を生かすスピックス

ユーザーの方々が実際に必要とされる数量を

注文数として注文書の代りにフロッピーディスク

の形で頂くシステムでございます。

具体的な展開方法と致しましては， まずユー

ザーさんからフロッピーディスクを頂きますと，

これに基づいて直ちに受注カード及び出庫カー

ドを発行すると同時に受注ファイルへ追加し，

納期管理業務に直結させております。このよう

にして営業事務の省力化を計ると共に起票の転

記ミスの防止に努め，各ユーザーのご要望に一

刻も早くフィッ卜すべく努力しております。

従ってユーザーの方々としても，上記のよう

なイワタボルトのシステムを取りいれて頂けれ

ば，必要とするものが必要とする時期に，必要

とする数量だけジャストタイミングに納入され

るのですから， これまでのように在庫を待ち，

在庫スペースを確保し在庫係をおかなければな

らないということが解消されます。またこのこ

とが私たちの使命でもあるのですが，ユーザー

各社にとってもこの体制への移行によって，売

FACOM230/28にレベルアップを計りましたが，

コンピュータ費用のコストダウンを計るために，

昭和52年11月にはACOSシステム200にリプレ

ース致しました。

昭和55年11月にはディスクパックの容量（58

MB→80MB)を増すとともにオンライン処理

を可能にするため,ACOSシステム250にレベ

ルアップを計りました。これにより電算室と本

社資材課間でインクワイリー処理が可能となり，

イワタボルトにおけるオンラインシステムの第

一歩が踏み出されました。

つづいて昭和56年11月には，電算室と埼玉工

場にそれぞれNEC製N6300-50Nが1台ずつ

導入されることにより，ポイント ・ツー・ポイ

ントのオンラインシステムが稼動致しました。

オンライン化3年目の昨年12月には，今回のテ

ーマであるパーソナル・コンピュータによる本

格的な全国オンライン・システムが稼動致しま

した。

年5月本社社屋完成と同時に富士通製のFAC-

OM230/10を導入することによりスタート致し

ました。

この電子計算機は，先に装置されたテレック

スと連動され，各事業所で発生したデータはす

べてテレックス送信により電算室に集められ，

売上・仕入業務がコンピュータによって処理さ

れ，事務合理化，機械化へのスタートが切られ

ました。

FACOM230/10が稼動致しました当初は帖票

類をすべてタイプ。ライターによって打ち出して

おりましたが，業務量の増大に伴いラインプリ

ンター装置を増設致しました。 しかし， その後

における業績の急成長及び電算処理を行う業務

内容の拡大に伴い, FACOM230/10で行ってい

る紙テープをベースとした電算処理システムで

は， 当社電算室のモットーでございます「信頼

性｣｢確実性｣｢迅速性」を十分に発揮し， かつお

得意先に対して常に《よりよいサービス》を提

供することができなくなりました。

このような情勢から，ディスクパック1個で

5百万字を記憶でき， またランダム処理が可能

なディスクパックをベースとするFACOM230/25

にレベルアップするため，昭和45年2月に同機

が導入されました。その後昭和50年2月には，

K

く
Ⅳ、 スピックスによる管理システム

次にスピックスによる具体的な管理システム

についてお話致します。
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れるものだけを生産するという生産の平準化が

図られ、最も効率の良い生産体制が実施できる

ものと思っておりますo

3．キット納入を生かすスピックス

現在弱電関係の各社ではキット納入という方

式がとられておりますが， これに伴う事業所の

手作業が膨大な量になっております。

これを省力化するため当社では，ユーザーさ

んよりフロッピーディスクによるキット注文が

ございますと，直ちにコンピュータでキット展

開を行い， キット明細書を作成し，ユーザーさ

んへ提出致します。

社内用としましては出庫担当者への出庫明細

書，現品に添付する荷札までコンピュータで作

成し現場に渡しております。またユーザーさん

に提出する専用納品書も作成しております。

4．支払業務に生きるスピックス

毎月20日に協力工場の方々にお支払いしてい

る支払手形もコンピュータで発行しております

し，振込みによる支払いについては総合振込書

をコンピュータにより作成すると同時に，同一

内容をフロッピーディスクに書込み，銀行に直

接渡して支払業務の正確化を計っております。

口）キーボード

ハ） シリアル・プリンター

3．設置した事業所

図のように北は仙台出張所から南は福岡出張

所まで全事業所にわたります。

4． N5200-05を選択した理由

イ）最新の16ビット ・マイクロコンピュータ

を使用していること。

口）情報の発生現場で誰れでも正確，迅速か

つ簡単にデータ作成ができること。

ハ）ホストコンピュータACOS250と直結

でき，本格的なデータ通信システムが実現

可能なこと。

二） 8インチのフロッピーディスクが使用で

き， ホストコンピュータと互換性が取れる

こと。

ホ） オンライン・伝送プログラムが完備して

いること。

ヘ）データエントリー・プログラムが完備し

ていること。

卜）専用オペレーテングシステムが完備して

いること。

チ）保守体制が完備しており，電話コールに

より保守をやってもらえること。

5．パソコンで行う業務

V.パソコンによるオンラインシステム

次に今回のテーマであるパソコンによるオン

ラインシステムについてご説明致します。

1 ．導入の目的

イ）通信時間短縮による経費の削減です。通

信時間は従来の5分の1ですみますので年

間数百万円の節約になります。

口）テレックスに比べてデータ作成時間は半

分ですみますので， スピードアップが計ら

れます。

ハ）テレックスが発生させる騒音の解消が計

られます。

二）情報伝達の迅速化と即時性が実現されま

す。

ホ）オフィス・オートメーション (OA)の

中核機器になります。

2．設置した装置

設置したのはNECパーソナル・コンピュー

タN5200-05-式です。

イ）本体（テレビ画面， フロッピー装置，モ

デム） 16ビット ・マイクロコンピュータ

刀

刀

’

4



－
－

イワタボルトOA

bF ﾆ

識蕊籍謹諜溌蕊
蕊鱗鐵蕊懸謹職

霞蕊隷

‘ノ‘吟
（ ●

認 ●
●
●

￥

●
●
●

●
●

●
か●

白
や

〆
●
ユ
ｒ
廷

Ｊ
」 唾

》
福岡

J=鯰騒…
本社電算室
ACOS2釦

胸
イ) inputデータの作成

テレビ画面に写し出されるデータ作成手順

により売上データ，仕入データ，運賃デー

タ， メッキデータ，二次加工データ，人余

データ，注文データの作成。

口）データの伝送

上記作成済みインプット ・データの本社コ

ンピュータへの送信はPFキー操作により

簡単に行えます。

ハ） メッセージ通信

従来使用しておりましたテレックスの代替

機能として活用します。

メッセージ通信は本社コンピュータと事業

所間だけでなく ，各事業所間でもメッセ一

ジ通信が可能です。

二） ファイル伝送による業務

毎月の売上・仕人実績，売掛金台帖は， コ

ンピュータより事務所に伝送されてくるフ

ァイルの内容を事業所のパソコンにより，

何時でも好きな時に帖票を作成することが

できるようになりました。この方式により

スピードアップ･が計られるだけでなく ，台

帖を郵送する必要がなくなりましたので，

切手代の節約にもなりました。

ホ） その他の業務

①先にお話したフロッピーにより注文を

頂いているユーザーさんにつきましては，

いつでも受注状況がつかめるようになり

ました。

⑪受注カード及び協力工場さんへお渡し

する注文言は各現場で随時パソコンを利

用してリストすることが可能になりまし

た。またカード作成と同時に同一内容が

フロッピーディスクに耆き込まれ， この

データは他のデータと同様にホストコン

ピュータに追加記憶されます。

こうすることにより，ユーザーさんから

頂いている受注の納期管理及び協力工場

さんへ発注している品物の納期管理資料

も適宜現場で作成できます｡

（
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イワタボルトOA 一一

段階になりますと，女子事務員

で発注事務が行なえるようにな

りますので，男性購買マンは協

力工場さんとの接渉時間をより

多く持てるようになると存じます。

(完成時）

○Ⅵ、今後の予定
一
評

国P土早1山・
配■ユァE

今後の予定にジャスト仕入システムの構築が

あります。これは次のようになります。

各事業所において，パソコンにより発注カー

ド及び注文書をすべて発行させると同時に，受

発注データをコンピュータに記憶させます。

●仕入データは注文番号だけで仕入計上が行な

えます。

●各品目毎に受注残と発注残とのバランスチェ

ックを常に行い，発注洩れによる緊急納入と

いう事態が生じないよう管理していきます。

●また，受注なき品物を発送してしまい，協力

工場さんが精魂こめて作って下さった品物が

出荷されずに不動在庫になってしまうという

事態が生じないような管理をしていきたいと

存じます。

このシステムが完成した暁には，品名コード

さえインプットすれば，単価マスターから発注

先及び発注単価が自動的にサービスされてきま

すので， あとは発注数さえ決めてやればよいと

いうシステムにグレードアップされます。この

刀
Ⅶ．将来の構想

各協力工場さんに当社のホス

トコンピュータ又はパーソナル

・コンピュータに接続できるパ

ソコンを設置して頂き， イワタ

ボルトと各協力工場さんとを結

ぶ購買ネットワーク網を構築す

るというのが将来の構想です。

1 ． オンラインによるオーダー

イワタボルトの購買マンガパ

ソコンに品名コード，注文数を

インプットすれば，協力工場さ

んのパソコンに直ちに注文書が

打ち出されるというシステムで

す。

2． オンラインによる納入予定

通知

(購買ネットワークシステム）
(協力工場）(イワタボルト）

○

六

〉

納入予定
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h

Q

D
D

D， 品質管理と納期で成果

ロー凹型亜垂

守」で最優秀賞を， 「納入部品の改善提案」

で優秀提案賞を授与されました。何れの場合

協ﾉj工場さんのパ、ノコンから今後の納入予定

を注文研>｝別にインプットして頂きますと， イ

ワタボル|､の注文ファイルの消込作業が直ちに

行われますので，督促による|､ラブルも解消す

ることと存じます｡

3． オンラインによる支払明細応答

協力工場さんのパ､ノコンからイワタボル|､の

ホストコンピュータにキーワードを送って頂き

ますと， コンピュータの方でそのキーワードを

解析し､該ji1する協力工場さんの半業所別支払

明細を音声によりお符えするという口I能'|牝も秘

めております。

またこのキーワードの登録は1111時でも変更で

きますので､，秘密保持のため征ll違ったものを

使用することも口I能です。

4． オンラインによる在庫の登録

当社に納入している品物の在庫数をパ､ノコン

により連絡して頂ければ， 当社がユーザーさん

よりオーダーを頂いて折悪しく在庫がなく協力

［場さんへ注文しなければならない場合． まず

イワタボルトのコンピェータに登録されている

メーカーさんを優先的にサーチしオーダーする

ようになります。従って当社と協力工場さんと

の友好関係がより強いものになると存じます。

価
咀
戸
ｑ
戸
ｑ

！
も尼大な協ﾉJ工場の中から選ばれて表彰され

たもので､， 今後更に一般の努力を重ねていき

たいと思います。

､ノニーと東京三洋から表彰状
『
ア
■
■

」
句

;卿卿蝋剛剛駕
：検資納入c)ifI榊僅頂：’て：,る吸引維臘ゾニ
;－．群電機,富士電磯')ｺ , { |厳間連
I企蕊暑絢{崎':に蝋胤で…す．二媒に'剛
:連して昨年711271 1付で。 かねて「品蘭に関
:す香I'l iin;”｣を進めて(､る．ﾉﾆ-(株)テレ

iピ 均〆ﾗ4喋制より ,”誇理納期管哩
;に瓢誉な成果｣ありとして感謝状の贈呈をラ

"l剛卿%熊繊維
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曝
鐙
礎
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霧
露
鼠
漁
譲
《

纈
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議
蕊
蕊
謬
感
蕊
蕊
嬢
騨
蕊
醤

蕊
蕊
蕊

q

以｜宝をもちまして， パー､ノナルコンピュータ

によるオンラインシステムを中心にした， イワ

タボルトの電算システムについての脱明を終ら

せて頂きます。

均
笥
プ
ロ
戸
口
医
■

罰

脹
一ｰー凹型壁錘型 ｰ‐＝u狸錘▲で ▲丁

口ロローロロロロ四四四四四画四四四四四四弓
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インターネプコンショー －－

インターネブコン.ジャパン
セミコンダクター展'83
エレクトロニクスを支える装置と材料の祭典

且呪瞳

$[MIOONDU剛R
ImmQm睡唾

最先端分野の技術と製品を競いあう
浸透するイワタボルトのSOFI構想 ）

｡

ナーの新設も目をひきました。

イワタボルトは，各種の特殊ファスナーと並

んでねじ締ロボットを含む自動締付システムの

展示・実演をしましたが，連Ⅱ大変な盛況で，

如何にトータルコストの低減， 省力化．省人化

の要求が強いかを改めて感じさせられました。

特殊ファスナーでは， プラスチックファスナー，

機能商品（ゆるみ止め，軽量化サビ止めなど)，

工数低減商品, VA商品，接着剤など， 自動締

付システムではトルコンタイプドライバーツー

ル， ねじ締ロボットなどで，展示や実演に対す

る質問もさまざまで係員も応援にいとまなしと

いう状態でした。ことに関心と質問の多かった

のは，今回のショーの性質上当然と思われます

が， プラスチックファスナーと埼玉工場の圧造

技術によるVA商品， それとねじ締めロボット

でした。引合件数も金額もきわめて多いのも特

徴的でしたが， それにしてもイワタボルトのs

インターネプコン ・ジャパン／セミコンダク

ター展'83は, 1月19日から22I1まで4n間にわ

たり東京・晴海の圧l際貿易センター新館で開か

れ， イワタボルトも例年の如く参加出品しまし

た。

このインターネプコン・ンヨーは，エレクト

ロニクス生巌技術の專門展として1972年にスタ

ートして以来今年で12回目を迎えましたが, R

本のエレクトロニクス産業が10兆円時代を迎え

たのに呼応するかのように， 出展小間数800,

出展社500をこえる過去最大の規模に達し，出

展社も日本だけでなくアメリカ， イギリス，西

ドイツ， フランス， スイスなど各国に及びまし

た。出品内容も半導体・マイクロエレクトロニ

クス， プリント回路電子機器実装・生産機材

を中心に新技術・新製品がお互いにその優秀さ

を競いあうかのどとき展示合戦をくりひろげま

した。自動アッセンブリとCAD/CAMコー

鍵

☆イワタボルトのコーナーは連R大変な賑わい，係員

も応接にいとまなし

OFI構想＝最適締結システム構想が， これま

で以上にすんなりと浸透していくことに力強さ

と自信を感じました。

なお， イワタボルトの今年の出展計両として

この春のシカゴのデザインエンジニヤリングショ

ー,秋のモーターショーなどを予定しでおります‘

）
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化やシステム化などの必要を指摘しました。

｜引きつづき，昨年未完成の（､ノコンによる

全営業所間のオンライン化について電算機室i
6

の後藤久美f･より別項の脱明が行われました。

｜終って4時より賀詞交歓会が開かれました

｜
が岩田社長は挨拶の中で， ねじ業界のきびし

さにふれ，ユーザーのニーズが軽くて薄くて

短かくて小さいものに移行すると共にわが社

もさらにミクロ的努力が必要であり， わが社

｜
の平均年令が28.6才と培いだけに蒋さでチャ

レンジしていきたいと強,淵， ！! '啼各位の御協

力と支持を訴えました｡更に山ド資材部長の：

；
挨拶， 第一都銀藤本常務の祝辞, l l本ねじ工

業協会榎本専務の音頭で乾杯，宴に移り， ‘|口
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動向と経営上の問題点について」の経済講演

会が行われました。この中で同氏は，今年度

の実質成長率は1 ．8％ときびしい見方をしま

したが，在庫調整の一段落で景気低迷の底が

見えてきたと述べ，今後の経営l畠の問題点と

して企業間競争の激化，従業員の高齢化など経

一準 稀…

義懲鐘蕊参観§蕊溌誇ルト悪蕊繊溌謬獄

営環境の変化をあげ， その対応策として新製

品の開発や能力の啓発，企業涌力維持の為の

組織の効率化，情報処理の機械化による省力

、: 熱鶴鑑蕊蕊患蕊議識蕊溌鍵‘
騨騨蕊鑿譲; i “": ・ “1謹議蕊溌懇舞蕊溌篭溌篭謹職

例の福引きをまじえて和気あいあいで交歓，

岩本トーブラ社長の万才三l唱で午後6時すき
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ソフィット号

のVA『I;例集を参照願いたいと存じま-↓~が,今後

とも営業貝にVAによるコストダウンの術魑を

裁ければ幸いと存じます．

今年もすでにSOFIT号は各地の儒様をお｜謝

れしております。ここにSOFIT号腱j：挨拶状

と展ボ|人l容・ アンケート用紙を掲載して御参考

に供しますが， 今後層の御浦川により撹祉の

VAコストダウンに寿ﾗ.させて域きたいと存じ

ます。

ソフイツト号展示挨拶状 昭和 年 月 日

月まで行って帰った(!?）

ソフィットー号 ＊

VAによるコストダウンに多大の成果
k＝幸潭華＝歌舞華塞承墓幸塞華雰詮霊華霊訟＝求藍季＝＊＝華＝詮塞率霊詮塞珂

お客様各位の大変強い要望であります〔コス

ト低減〕にあわせ， イワタポルトでは基本的思

想[SOFI]=[最適締結システム〕による

〔トータルコストの低減〕活動を展開し， 今年

で満10年の実績を重ねて参りました。これもひ

とえに， お客様各位の絶大なる御支援の賜もの

として心よりお礼を申し上げます。

さて， イワタボルトのSOFI思想をのせた動

く展示室SOFIT号の走行距離も150,000kmと

なり， 月の往復に等しい長さになりました．こ

の間お客様のコストダウン要望に応ずるべ<，

それこそ叡智（ ､ノフィ ） をしぼり数多くの実績

をあげてまいりました。具体的に申しkげます

と，昨年57年k期（1～6月）迄でVAの実績

が74件，年間のVA金額としますと2催円描の実

績となり，業種も自動車，弱電，事務機， カメ

ラ等多様にわたっております。

これらにつきましては，昨年発行した第l l'il

）

ソフイット号アンケート用紙

殿
岩田ポｰﾙﾄｴ業株式会社

画時岬L'四 房田例吉

本杜E■■＆南匡■五■■ﾖﾛ 4⑤(側)仲9．画11大尺
宜庇■の■噸○侭置■朗女■■

鴬
gz>4,,面｡r， 宙仔嘗‘古 凸噌鰐B)･皆

騨灘雛灘轤#鱒
灘辮織蕊騨辮
肝暫･省智 胃F名'，苗名 零仔妙古審智

隠謙講鰐隙巽騨推額

とのたびは砦田 作 ’し 卜の展示会iと御来唱賜り城にありがとうこ．ざいますo

弊叶は， ■社に吋し ﾄ ﾀﾙｺｽﾄの低妓に寄与するととを目的としてお

j) まずo

ト虻0) ｱ/ケ トに回答下されば, .【･ずや■社へのﾄｰﾀﾙｺｽﾄ低減を

具体化出来ると階しておりますO

脚稀ﾜﾘﾉ ､F1物がと さいましたら下jdに胸を御紀人下さい･

毎旺幡号'1なるお引立審鴫↓)城'とあI）がとうと~ざいます◎

とのf目ぴ白社IEVA涌品, 嘱能商品を主としf'ﾌｧｽﾅ 展示車･ﾉﾌｲ ﾝ ﾄ号

rSOF 1T)を訪問させて破きナ､･ くお囮い申し上げますo

･会壮E巳

↑ フ ，ヌナ 鋼の刺1門販売

2 賢本今 2鷹5千万円

& 年 商 1 3 0俺円 〈57年鷹）

4 ネ士 側 350名

o営竃方針

1 ﾄ ｰﾀﾙゴｽﾄの低城 最適締結 ンｽﾃﾑの提供

1． Aによるコストダウンの屍供

喰能商品の提供

2 あらゆる緬顛の渭要iこ膚足のいく供給

o展示内雰

↑ ねじの自動蹄付嬢 単軸， 多岾, XY, XZ， ロボン ト

トルクゴントロ ル付エア ト,ライパ

トルケコントロ ル付矼動卜 ラィバ

2 VA簡品 切帥l 今へ ,グ 化材軒麿更工呪変更等鞠

& 煽能商品 弛み止め商品防飼商品唾■化商品

4 そ の他 '數低麓商品

以上の如く■牡への利益を提供するようSOFIT号に,サンプル

方?ロク ﾃｽﾄ腰を配個しておりますので訪問を是非許可aけま

すようお■い申し上げます□
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| 鉄仰ｺｱ揃えゞナイロン小ねじ

ソフイット号展示目録
昂｜ 油 果No 品 潟 N｡ 品 名 N｡l 品 名 IN｡l 品 名’ 品 名NC

1 1 1TS
オ

6 トルクパンヂ

レ弛ﾐ止ﾒ
ﾝ 1 1 1 ﾀｰﾌﾛ･ﾉｸﾌﾗﾝソﾅ･ｿﾄ
ｴ
’

16 スリワリナッ ト

2 I IT3 A, B, C
7 1 トルクロック

121 タフロ ・ンクナソト

171 フニロン

IT頭IT3C 4 樹脂用ﾀゾヒ．ﾝグ 5 ﾃｸﾉﾛ ，ｸ

皿（不什六角ﾙﾄ ’ 9 ﾌﾝﾌﾛンク
I

ナイロンナﾉ ﾄ 14 ﾀｰﾐﾅﾙﾅ､ ' 卜 ’ 15 ｵﾆﾒﾅ･ソ ト

’20ファインUﾅﾉ ﾄ ' 19 ゾ ﾉﾚﾝ

５
８
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ただ米国産業界のメートル制移行は，低~下する

米国経済の活性化の動きともからんで，徐々に

進とうし， とくに自動車はその先頭を切ってい

ます。それと共にねじのメートル化も進み， あ

と5年も経つと全生産の半ば以上はメートルね

じになるだろうともいわれています蟻

こうした情勢を背景に，晶近欧州の有力ねじ

企業の米国への進ILII!がH立っており， スエーデ

ンの品人手ブルテン・カンサルはう．ルテン ・ イ

ンターナショナルを設立， イタリヤ最大のフォ

ンタナもフォンタナ・デストリビューションを

設立しました。何れもメーカーで自社メートル

製品の販売を狙ったものですが，昨年は欧ﾉ‘|'|で

も屈指のデストリピューターたるスイスのボサ

ードがボサード． インターナショナルを設立す

ると同時にコネチカット州ブルークフィールド

にメートルねじの一大流通センターを作りあげ

ました。

この流通センターの施設は約21,000平方フィ

ート，各種サイズや材質のメートルねじを扱い

常時即納体制にあるもの15,000点, 10H以内に

納入可能なもの20,000点，何れも標準品から特

殊品に及び， スイス本社と航空便によるリンク

体制をとり， 全米各地に設けたレップ網を通じ

て取引先に納入される。更にセンターにはエン

ジニヤ陣を擁し取引先の要望に応じて出張する

体制もとっているといわれます。元々ボサード

は欧州でも品質管理のきびしさと即納体制をも

って鳴るデストリピューターだけに， ｜司社の本

格的な米国のメートルねじ市場への進出は, H

本のねじ輸出にとっても兇のがせない点があるようて弓-‘

）
コングロから見離される

米ねじ企業

ねじ業界の構造も次第に変化

最近米｢EIの庵業界では，長びく景気後退を背

景に企業の替肉落しが大々的に進んでいるとい

われます。 レイオフや工場閉鎖は珍らしくなく

なったし資巌売却も盛んで，資源を最も効率の

良い分野に集中する動きが顕著です。その動き

が米[玉lねじ巌業にもいろんな形で現われてねじ

産業の構造変動の進行もいわれている位です。

かって米国ではコングロマリット旋風が吹き

荒れたことは，御存知の方も多いと思います。

資余力のある企業が業種の如11'1を問わず収益性

の高い企業を次々と買収，肥大化していったの

ですが， ねじ業界の中でも買収や乗取りの対象

になった企業は少なくありません。所が不況が

長びくと共にこれらコングロマリッ I､又はコン

米政府のメートル推進局が昨年9月一杯で廃

止され，人員・予算ともに大巾に減らされて商

務省の小セクションに格下げされました。米国

のメートル制移行の旗振り役をしてきただけに

われわれには意外な感じを与えましたが， レー

ガン政府の緊縮財政と行政能率向上のあおりを

うけたものです。元々米国のメートル制移行は

如何にも米国流儀で，上からの強制によらずあ

くまで民間の自発的意志によることを立前とし

てきておりますが，今度の推進局廃止はこの方

針を逆か手にとつた感がないでありません。

）
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グロマリット的企業は非採算部門や不振部門の

縮少から切捨てなど，一転して減量作戦を強力

に展開するに至りました。これらは「非コング

ロマリット化」 （デコングロメレーション） と

呼ばれ，企業陶汰の時代来るなどといわれてい

ます。

ねじ企業でも親企業から見離される例が多く

なってきました。アライド系列のグレートレー

クス・スクリュー， キーストン・コン､ノリデー

テッド系列のナショナル・ロック, NLインダ

ストリーズ系列のサウザン ・スクリューなど何

れもその例ですが，最近ではITT系列のIT

Tハーパーが閉鎖されました。何れも米国ねじ

業界では名門又は有力な存在と目されたものば

かりです。それだけねじ業界をめぐる情勢は，

自動車や航空機の不振輸入品の浸透と正に四

面楚歌（しめんそか）の状態にあるわけですが

同時にここにコングロマリット企業特有の非情

さが現われているようです。つまり，長期的な

展望の下に傘下工場の合理化や生産性の向上な

どで資金を投じて体質の強化を図るよりも，ひ

と思いに処分してその資金を特定の収益分野に

投下しようとの考え方です。これはコングロマ

リットに一貫して流れる考え方といってよさそ

うです。

これに関連して注月されるのは最近米国ねじ

業界では， かってのような大企業的論理や発想

が通用しなくなったとされている点です。これ

は不況の影響もさることながらもっと構造的な

問題だというのです。

そしてこれは，需要の半ば以上を占める標準

品で海外競争力に立ちうちILH来なくなった時か

ら始まったとされています。そして標準品以外

の特殊品分野では，製品が多様にわたり市場も

細分化して，需要に迅速に対応せざるをえない

状態になってきて，最早大企業的な経営方式で

は対応できなくなったといわれています。こう

して現在米国のねじ業界では，技術力と開発力

を擁し特殊な需要に即応できるような中小規模

のねじ企業が新しくクローズアップ°されてきて

いるといわれます。

【

Ⅱ

（

一内蔵の装置は，各ヘッダーに取付けた荷重セ

ンサーによって工程の動きや欠陥を自動的にパ

ネルに表示するようになっています。装置には

ヘッダごとに1個のプッシュボタンと3色のラ

ンプがついていて， そのランプの色で稼動や停

止が分りプッシュボタンで調整するようになっ

ています。オペレータはデスプレィパネルをみ

て部品の総計，打撃力の数値，問題の有無を確

かめます。何よりもの特徴はプログラムを変え

るだけで使用者の要求に合わした調整ができる

点にあるといわれます。今の所ダブルヘッダ用

だけですが， 多段打ヘッダ，チューブラリベッ

トヘッダ， ナットホーマ， フォージングマシン

用も検討中といわれ，生産性の低下と合理化の

立ち遅れに悩むねじ企業から注目されているよ

うです。

1台で4台の

ヘッダをモニター

不振の米ねじ企業熱い期待

（

米国で1台の装置で4台のヘッダーをモータ

ーする自動工程管理システムが登場しました。

ヌバテック社のImpaxで， マイクロプロセッサ
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